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La presente invention concerne un conditionnement comportant un contenant 
deformable par pression et une tete de distribution apte a etre rompue pour ia 
distribution du produit contenu ainsi qu'un precede apte a sa fabrication. 

invention trouvera son application notamment dans le domaine du 
conditionnement de produits cosmetiques, pharmaceutiques ou encore aiimentaires 
et pour la realisation d'echantillons divers. 

On connaTt deja differents conditionnements essentiellement unidoses 
pouvant se presenter sous les formes suivantes : 

- des blisters ou blisters a deux coques, sachets thermosoudes, sachets 
soudes haute frequence, etc. 

Ces realisations generent toute sorte de contraintes esthetiques et de forme dont des 
soudures peripheriques plus ou moins larges pouvant etre genantes esthetiquement. 

- des capsules, de gelatine mais dont I'utilisation necessitent des types de 
formulation de produit contenu quasiment anhydres 

- des tubes ou autres containers injectes a la forme definie ou a la geometrie 
typee ou encadree qui ne peuvent done pas etre dans tous les cas 
satisfaisants. 

- les produits couramment denommes BFS (Blow-Fill-Seal) qui impliquent 
des coQts et .des delais de developpement d'outillage tres eleves, 
essentiellement utilises pour des remplissages steriles lourds a mettre au 
point et uniquement pour des contenus a forte valeur ajoutee. 

Par ailleurs, ces produits ont une esthetique tres typee et limitee aux 
machines existantes et a la production en barrettes. 

D'une fagon generate, differents contenants sont connus avec un volume 
interieur obture par un bouchon apte a etre rompu et presentant a I'extremite 
opposee un canal de remplissage. 

Le canal de remplissage est generalement forme dans la meme phase de 
fabrication que le contenant et est supprime une fois le remplissage opere. 

Ce type de conditionnement a egalement des applications et des formes tres 
limitees et necessitent differentes operations additionnelles pour le remplissage 
(realisation d'un canal d'ecoulement, remplissage, suppression du canal 
d'ecoulement et soudage pour boucher I'ouverture correspondante). 

L'invention permet de remedier aux inconvenients des conditionnements 
connus jusqu'a present. 



Elle propose pour ce faire un nouveau conditionnement qui a I'avantage de 
presenter tres peu de contraintes de forme. 

On peut ainsi constituer des conditionnements de formes tres variees 
repondant aux attentes du service marketing et des utilisateurs. 

Un autre avantage de (Invention est de reduire fortement le coOt de fabrication 

de tels conditionnements. 

Cet element est notamment decisif dans le cas de realisations de 
conditionnements unidoses ou le coQt de fabrication doit etre peu eleve. 

D'autres buts et avantages apparaTtront au cours de la description qui suit qui 
presente un mode de realisation prefere de I'invention. 

La presente invention concerne un conditionnement comportant un contenant 
deformable par pression et une tete apte a etre rompue pour la distribution du produit 
contenu, caracterise par le fait que la tete de distribution comporte un col solidaire 
du contenant et delimitant un orifice, et un embout solidarise au col, i'embout et le col 
comportant chacun une surface d'appui orientee radialement par rapport a I'orifice et 
aptes a etre mises en contact pour la solidarisation. 

Suivant des variantes preferees : 

- I'embout comporte une surface de guidage cooperant avec une parol du col 

pour le montage de I'embout ; 

- la surface d'appui du col est un rebord faisant saillie sur la paroi interieure du 
col et que la surface d'appui de I'embout est I'extremite distale d'une jupe ; 

- I'embout comporte une partie peripherique couvrant I'extremite distale du 

col ; 

- la surface d'appui du col est un rebord faisant saillie sur la paroi exterieure 
du col et que la surface d'appui de I'embout est rextremite distale d'une jupe ; 

- la jupe est apte a s'appliquer sur la paroi exterieure du col ; 

- I'embout et le col sont solidarises par un cordon de soudure au niveau des 

surfaces d'appui ; 

- le col comporte une zone de rigidification ; 

- I'embout comporte une partie centrale traversee par un canal d'ecoulement ; 

- I'embout comporte une zone d'extremite apte a etre rompue pour liberer le 

canal d'ecoulement ; 

- ladite partie centrale coopere avec la paroi interieure du col ; 
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L'invention concerne egalement un precede de fabrication d'un 
conditionnement comportant un contenant deformable par pression et une tete apte 
a etre rompue pour la distribution du produit contenu, apte a la fabrication du 
conditionnement caract6rise par le fait qu'il comporte les etapes suivantes : 
5 - formation d'un contenant avec un col delimitant un orifice ; 

- formation d'un embout avec une jupe ; 

- montage de I'embout sur le col avec mise en contact d'une surface d'appui 
du col et d'une surface d'appui de I'embout ; 

- soudage de la jupe sur le col au niveau des surfaces d'appui. 
•o Ce precede peut par ailleurs comporter les etapes suivantes : 

- on remplit le contenant par le col avant I'assemblage de I'embout. 

- on soude la jupe sur I'embout par soudage par ultrasons ou par friction. 

- le contenant est forme par soufflage. 

- on monte I'embout sur le col en guidant I'embout sur le col par une surface 
15 de guidage formee sur I'embout. 

Les dessins ci-joints sont donnes a titre d'exemples et ne sont pas limitatifs 
de I'invention. lis represented deux modes de realisation de I'invention et .' 
permettront de la comprendre aisement. 

La figure 1 est une vue en perspective generate du conditionnement selon 
20 {'invention. 

La figure 2 et 3 en sont respectivement une vue de dessus et une vue de 

cote. 

La figure 4 et 5 sont en coupe du conditionnement selon I'invention. 
La figure 6 et 7 en sont une illustration en detail. 
25 Les figures 8 a 10 montrent un deuxieme mode de realisation de I'invention. 

D'une facon generale, le conditionnement 1 de I'invention permet un 
assemblage efficace de I'embout 5 et du col 4 constituant la tete. Cet assemblage 
est opere par solidarisation de deux surfaces d'appui (I'une sur le col 4, I'autre sur 
I'embout 5) apres leur mise en contact. Une technique de soudage est employee 
30 avantageusement a cet effet. 

A titre prefere, on assure un guidage de I'embout 5 sur le col 4 lors du 
montage. 
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Ce guidage peut etre produit par cooperation des surfaces laterales du col 4 
et de I'embout 5 (en particulier par la surface d'une jupe 6 sur I'embout 5 et une 
paroi, interieure ou exterieure, du col 4). 

On notera que l'ajustement entre ces surfaces peut etre legerement serre 
5 (pour participer a la solidarisation) ou au contraire est serrant afin de ne produire 
qu'un simple guidage axial. 

On decrit ci-apres un premier mode de realisation de I'invention. 
En reference a la figure 1, le conditionnement ici presente comprend un 
contenant deformable par pression 2 ici configure sous forme de poche souple 
10 notamment realisable par soufflage. 

Le conditionnement 1 comprend en outre une tete de distribution 3 fermant le 
contenant deformable par pression 2 et apte a etre ouverte pour la distribution du 
produit. 

Tel que visible sous les differentes figures, aucune autre ouverture n'est 
15 necessaire pour la realisation de la phase de remplissage du contenant. 

La tete de distribution 3 est a cet effet realisee en deux parties assemblages 
une fois que le remplissage est opere. 

La premiere partie de la tete de distribution 3 est constitute par un col 4 
solidaire du contenant et delimitant un orifice. 
20 De facon avantageuse, le col 4 est realise lors de I'etape de fabrication du 

contenant 2 et forme dans sa matiere. 

Le col 4 definit une saillie disposant d'une paroi exterieure 7 notamment 

visible en figure 6. 

Par ailleurs, le col peut comprendre une zone 13 de rigidite apte a rendre 
25 plus massif le corps du col 4 et eviter sa deformation intempestive lors des 
manipulations. 

La tete de distribution 3 comprend en outre un embout 5 comportant une 
jupe 6 apte a cooperer (avec un ajustement non serre) avec la paroi exterieure 7 du 
col 4. 

L'embout 5 est done emmanche sur le col 4 jusqu'a parvenir 
preferentiellement a un rebord 12 comprenant ou non cordon de soudure 11 pour la 
solidarisation definitive de la jupe 6 sur le col 4. 

Le soudage opere peut etre realise par une technique a ultrasons ou encore 

par friction. 
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Toute autre forme connue de soudage peut etre egalement utilisee. 

L'embout 5 comporte egalement preferentiellement une partie centraie 8 
egalement visible aux figures et notamment aux figures 6 et 7. 

La partie centraie 8 a pour destination de s'inserer dans l'orifice forme par le 
5 col 4 et preferentiellement de s'appliquer sur la paroi interne de ce col. 

Pour faciliter remmanchement, la partie centraie 8 peut avoir une forme 
tronconique. 

Pour permettre I'evacuation du produit contenu, la partie centraie 8 
comprend en outre un canal d'ecoulement 9 debouchant a une extremite dans le 
10 volume interieur du contenant 2 et obture a son autre extremite. 

Cette obturation peut etre produite par une zone d'extremite 10 apte a etre 
rompue de conception courante. 

L'embout 5 sera adapte a la destination du conditionnement. 

Notamment, il est possible de caiibrer ou d'amenager le canal d'ecoulement; 
15 9 de facon a obtenir des performances specifiques de quantite (telles des gouttes 
calibrees) ou de type de sortie de produit (tel un spray). 

II est egalement possible d'adjoindre ou de former dans l'embout un ft 
applicateur de produit. . e 

Le precede ici presente est apte a la fabrication du conditionnement 1 
20 precedemment decrit. 

A titre preferentiel, le procede comprend une etape de remplissage du 
contenant 2 apres la formation du contenant avec Je col mais avant I'assemblage de 
l'embout 5 sur le col 4. 

De cette fagon, on utilise la meme ouverture pour le remplissage que pour la 
25 fixation de la tete de distribution 3. 

Le remplissage et I'assemblage peuvent etre effectues en ligne par une 
machine semi automatique ou automatique approvisionnant les contenants 2, les 
marquant au jet d'encre des mentions legales necessaires, remplissant, 
approvisionnant les embouts, les soudant, notamment par une technique a ultrasons 
30 sur les contenants 2. 

En se referant maintenant aux figures 8 a 10, on decrit un autre mode de 
realisation du conditionnement 1 . 
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Suivant cetle possibility, le rebord 1 2 est interne au col 4 et constitue une 
surface d'appui pour I'exiremite distale d'une jupe 6 apte a s'inserer dans I'orifice du 
col 4. 

Avantageusement, I'embout 5 comporte en outre une partie peripherique 14 
5 entourant la zone de jonction entre le col 4 et I'embout 5 et recouvrant I'extremite 
distale du col 4. 

De cette facon, les parties assemblies sont parfaitement masquees de 
I'exterieur. 

Hormis ces differences, le conditionnement 1 selon cette variante pourra etre 
10 forme de facon semblable au mode de realisation precedemment decrit. 

On notera que la surface d'appui de I'embout 5 peut aussi etre formee par un 
rebord faisant saillie sur sa paroi interne ou externe et sur lequel I'extremite distale 
du col 4 vient s'appliquer. 

Un tel conditionnement et son procede de fabrication ont I'avantage d'avoir 
15 des performances economiques elevees ce qui multiplie les applications possibles 
notamment pour les conditionnements vendus en de multiples quantites tels que des 
echantillons publicitaires ou des conditionnements unidoses divers. 
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1. Conditionnement (1) comportant un contenant (2) deformable par pression 
et une tete (3) apte a etre rornpue pour la distribution du produit contenu, caracterise 
par le fait 

que la tete de distribution (3) comporte un col (4) solidaire du contenant (2) et 
delimitant un orifice, et un embout (5) solidarise au col (4), I'embout (5) et le col (4) 
comportant chacun une surface d'appui orientee radialement par rapport a I'orifice et 
aptes a etre mises en contact pour la solidarisation. 

2. Conditionnement (1) selon la revendication 1 caracterise par le fait 

que I'embout (5) comporte une surface de guidage cooperant avec une paroi 
du col (4) pour le montage de I'embout (5). 

3. Conditionnement (1) selon la revendication 2 caracterise par le fait 

que la surface d'appui du col (4) est un rebord (12) faisant saillie sur la paroi 
interieure du col (4) et que la surface d'appui de I'embout (5) est l'extremite distale 
d'une jupe (6). 

4. Conditionnement (1) selon la revendication 3 caracterise par le fait 

que I'embout (5) comporte une partie peripherique (14) couvrant l'extremite 
distale du col (4). 

5. Conditionnement (1) selon la revendication 2 caracterise par le fait 

que la surface d'appui du col (4) est un rebord (12) faisant saillie sur la paroi 
exterieure du col (4) et que la surface d'appui de I'embout (5) est l'extremite distale 
d'une jupe (6). 

6. Conditionnement (1) selon la revendication 5 caracterise par le fait 
que la jupe (6) est apte a s'appliquer sur la paroi exterieure (7) du col (4). 

7. Conditionnement (1) selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, 

caracterise par le fait 

que I'embout (5) et le col (4) sont solidarises par un cordon de soudure (1 1) au 
niveau des surfaces d'appui. 

8. Conditionnement (1) selon I'une quelconque des revendications 1 a 7 

caracterise par le fait 

que le col (4) comporte une zone de rigidification (13). 

9. Conditionnement (1) selon I'une quelconque des revendications 1 a 8 
caracterise par le fait 
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que Pembout (5) comporte une partie centrale (8) traversee par un canal 
d'ecoulement (9). 

10. Conditionnement (1) selon ia revendication 9 caracterise par le fait 

que I'embout (5) comporte une zone d'extremite (10) apte a etre rompue pour 
5 liberer le canal d'ecoulement (9). 

11. Conditionnement (1) selon les revendications 9 ou 10 caracterise par le 

fait 

que ladite partie centrale (8) coopere avec la paroi interieure du col (4). 

12. Precede de fabrication d'un conditionnement (1) comportant un contenant 
10 (2) deformable par pression et une tete apte & etre rompue pour la distribution (3) du 

produit contenu, apte a la fabrication du conditionnement (1) selon Tune quelconque 
des revendications 1 a 1 1, caracterise par le fait 
qu'il comporte les etapes suivantes : 

- formation d'un contenant (2) avec un col (4) delimitant un orifice ; 
15 - formation d'un embout (5) avec une jupe (6) ; 

- montage de I'embout (5) sur le col (4) avec mise en contact d'une surface 
d'appui du col (4) et d'une surface d'appui de I'embout (5) ; 

- soudage de la jupe (6) sur le col (4) au niveau des surfaces d'appui. > 

13. Proc6d§ selon la revendication 12, caracterise par !e fait 

20 qu'on remplit le contenant (2) par le col (4) avant Passemblage de rehnbout 

(5). 

14. Procede selon la revendication 13, caracterise par le fait 

qu'on soude la jupe (6) sur Pembout (5) par soudage par ultrasons ou par 
friction. 

25 15. Procede selon Tune quelconque des revendications 12 ^ 14, caracterise 

par le fait 

que le contenant (2) est forme par soufflage. 

16. Procede selon I'une quelconque des revendications 12 a 15, caracterise 
par le fait 

30 qu'on monte Pembout (5) sur le col (4) en guidant Pembout (5) sur le col (4) 

par une surface de guidage formee sur Pembout (5). 
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